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Die Erfindung betrif ft ein Verfahren zum Steuern und/oder Regeln 
eines SchweiSprozesses bzw. einer SchweiSstromquelle mit einer 
abschmelzenden Elektrode, bei dem nach dem ZOnden eines Lichtbo- 
gens ein aus mehreren unterschiedlichen SchweiSparametern einge- 
stellter SchweiSprozess , der von einer Steuervorrichtung 
gesteuert bzw. geregelt wird, von einer SchweiSstromquelle 
durchgeftihrt wird. 

Die Erfindung betrifft weiters ein SchweiSgerat mit einer 
SchweiSstromquelle, einer Steuervorrichtung und einem SchweiS- 
brenner, bei dem tiber eine Ein- und/oder Ausgabevorrichtung am 
SchweiSgerSt oder tiber einen Fernregler die unterschiedlichen 
SchweiSparamter einstellbar sind. 

Bei den bekannten SchweiSverf ahren kSnnen tiber eine Ein- 
und/oder Ausgabevorrichtung am SchweiSgerat samtliche Parameter 
eingestellt werden. Dabei wird ein entsprechender SchweiSpro- 
zess, wie beispielsweise ein Puls-SchweiSprozess oder ein 
Spruhlichtbogen-SchweiSprozess oder Kurzlichtbogen-SchweiSpro- 
zess, ausgewahlt und es werden die Parameter entsprechend einge- 
stellt. Zusatzlich ist es oftmals mOglich, dass noch ein 
entsprechender Ziindprozess zum Ziinden des Lichtbogens ausgewahlt 
werden kann. Wird dann der SchweiSvorgang gestartet, so wird 
nach Zundung des Lichtbogens mit dem eingestellten Zundprozess 
der eingestellte SchweiSproz ess , beispielsweise ein Puls- 
SchweiSprozess, durchgeftihrt. Hierbei ist es mSglich, dass wah- 
rend des SchweiSvorganges die unterschiedlichen Parameter, wie 
beispielsweise der SchweiSstrom, die Drahtvorschubgeschwindig- 
keit usw. , fur di esen ausgewShlten SchweiSprozess verSndert 
werden. Eine Umschaltung auf einen anderen SchweiSprozess , bei- 
spielsweise auf einen Spruhlichtbogen-SchweiSprozess , ist jedoch 
nicht mOglich. In diesem Fall muss der gerade durchgefiihrte 
SchweiSprozess, beispielsweise der Puis -SchweiSprozess , un- 
terbrochen und durch entsprechende neue Auswahl bzw. Einstellung 
am SchweiSgerat ein anderer SchweiSprozess, beispielsweise ein 
Spruhlichtbogen-SchweiSprozess eingeleitet werden. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht in der Schaffung 
eines oben genannten Verfahrens zum Steuern und/oder Regeln 
eines SchweiSprozesses bzw. einer SchweiSstromquelle, bei dem 



der Warmehaushalt zum Einbringen von warme in das Werkstuck ein- 
gestellt und/oder geregelt bzw. gesteuert werden kann. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht in der 
Schaffung eines oben genannten SchweiSgerats , mit dem der Warme- 
haushalt zum Einbringen von Warme in das Werkstuck eingestellt 
und/oder geregelt bzw. gesteuert werden kann. 

pie erste erf indungsgemaSe Aufgabe wird dadurch gel6st, dass 
wahrend des SchweiSprozesses mindestens zwei unterschiedliche 
SchweiSprozessphasen mit unterschiedlichen Werkstof f ubergangen 
und/oder Lichtbogenarten zur Beeinf lussung bzw. Steuerung des 
warmehaushalt s , insbesondere der warmeeinbringung, in das zu be- 
arbeitende Werkstuck zyklisch kombiniert werden. Der Vorteil 
liegt darin, dass durch die gezielte zyklische Kombination ver- 
schiedenster Schweifcprozessphasen der warmehaushalt, insbesonde- 
re die warmeeinbringung in das Werkstuck, geregelt werden kann. 
Nach einer Schweifiprozessphase aus beispielsweise mehreren 
Pulsen eines Puls-Schweifiprozesses kann eine SchweiSprozessphase 
eines Kalt-Metall-Transf er SchweiSprozesses folgen, bei dem der 
SchweiSdraht bis zur Kontaktierung mit dem Werkstuck, also mit 
dem Schmelzbad bewegt wird und die Tropf enablOse beim Zuruckzie- 
hen des SchweiSdrahtes aus dem Schmelzbad erfolgti Somit wird in 
dieser Kalt-Metall-Transf er-Schwei&phase wesentlich weniger 
Energie und somit eine geringere Schweifi temp era tur in das Werk- 
stilck, also in das Schmelzbad eingebracht, als wahrend der vor- 
hergehenden Puls-Schweigphase. Durch den Aufbau des 
SchweiSprozesses aus unterschiedlichen Schweifiprozessphasen, 
welche zyklisch kombiniert bzw. abgewechselt werden, kann der 
warmehaushalt, insbesondere die warmeeinbringung in das Werk- 
stuck, gesteuert bzw. geregelt werden. Durch eine geringere 
warmeeinbringung in das Werkstuck, insbesondere in zu 
verschweifcende Bleche, kann z.B. der Verzug des Werkstiickes 
wesentlich verringert werden. Ein weiterer Vorteil liegt darin, 
dass durch die iiber die Schweifianlage einstellbare warmeein- 
bringung eine optimale Anpassung des SchweiSprozesses an die 
Werkstuckanforderungen vom Benutzer getroffen werden kann. 

Dabei sind die unterschiedlichen Schweifiprozessphasen wahrend 
des Schweifcprozesses insbesondere durch zumindest eine SchweiB- 



prozessphase mit hoher Energieeinbringung und eine SchweiSpro- 
zessphase mit niedrigerer Energieeinbringung gebildet, welche 
zyklisch kombiniert werden. Somit kann der Warmehaushalt gezielt 
gesteuert werden. 

Von Vorteil sind aber auch die Ausgestaltungen nach den Ansprti- 
chen 3 bis 5, bei welchen die Phasen des SchweiSprozesses aus 
handelsublichen SchweiSprozessen aufgebaut werden und durch die 
Anwendung einer speziellen SchweiSprozessphase mit geringer 
Energie- und W&rmeeinbringung eine einfache Steuerung des Warme- 
haushalts moglich ist. 

Es sind aber auch die Ausgestaltungen nach den Ansprtichen 6 bis 
8 von Vorteil, da durch die Anwendung einer Kalt-Metall-Trans- 
fer-SchweiSphase die Warmeeinbringung in das Werkstttck wesent- 
lich gesenkt werden kann. 

Der Vorteil der Ausgestaltung nach den Ansprtichen 9 und 10 liegt 
darin, dass das VerhSltnis der verschiedenen SchweiSprozesspha- 
sen des erf indungsgemaSen SchweiSverf ahrens , also die Dauer 
einer Schweifiphase und/oder die Anzahl der Pulse in einer 
SchweiEphase, je nach benotigter Warmeeinbringung von der 
Steuervorrichtung automatisiert verandert werden kann. Bei- 
spielsweise kann bei grofierer Blechdicke des Werkstuckes das 
Verhaltnis so verandert werden, dass die SchweiSprozessphase mit 
hQherer Energieeinbringung im Vergleich zu einem Werkstttck mit 
geringerer Dicke entsprechend hoher eingestellt ist. 

Es ist aber auch eine Ausgestaltung nach den Ansprtichen 11 bis 
13 von Vorteil, da dadurch vom Benutzer eine direkte Einstellung 
des warmehaushalt es fur den SchweiJSprozess ermoglicht wird. 

Von Vorteil ist aber auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 14, 
da ein aus dem Stand der Technik bekanntes Verfahren das so ge- 
nannte „Lif t-Arc-Prinzip* zum Starten des SchweiSprozesses , also 
zum Ztinden des Lichtbogens, verwendet wird. Bei dieser Kontakt- 
ztindung wird der Schweifidraht auf das Werkstttck aufgesetzt und 
danach unter Zuschaltung des SchweiSstromes leicht abgehoben, 
wodurch der Lichtbogen geztindet wird. 



Durch die Varianten gemaS Anspruch 15 kann in einfacher Form 
eine Stabilisierung des Lichtbogens geschaffen werden. 



Der Vorteil der Ausgestaltung nach Anspruch 16 liegt darin, dass 
dadurch wahrend der Kalt-Metall -Trans f er-SchweiSphase eine 
Abkiihlung des Werkstiickes erreicht wird und somit tiber die ge- 
samte Zeitdauer des SchweiSverf ahrens die Warmeeinbringung in 
das Werkstiick wesentlich verringert wird. 

Von Vorteil ist aber auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 17, 
da dadurch der Schweifcprozess wesentlich beschleunigt werden 
kann. Beispielsweise ist auf diese Weise eine Ausfuhrung ohne 
wesentliche zeitliche Verzdgerung in einer Grundstromphase bei 
einem Pulsschweifiprozess moglich. 

Weiters wird die Aufgabe der Erfindung auch durch ein oben ge- 
nanntes SchweiSgerat gelost, wobei an der Ein- und/oder Ausgabe- 
vorrichtung des SchweiSgerates und/oder einem Fernregler 
zumindest ein Paramter fiir den Warmehaushalt oder die warmeein- 
bringung in das zu bearbeitende Werkstiick auswahlbar und/oder 
ein Einstellorgan zur Einstellung des Warmehaushalts bzw. der 
Warmeeinbringung in das zu bearbeitende Werkstiick iiber eine zy- 
klische Kombination zumindest zweier Schweifcprozessphasen ange- 
ordnet ist. 



Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Ansprtichen 19 
bis 29 beschrieben. Die sich daraus ergebenden Vorteile k6nnen 
aus der Beschreibung bzw. aus den zuvor beschriebenen Anspriichen 
1 bis 17 entnommen werden. 

Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefugten Zeich- 
nungen nSher eriautert. 



Darin zeigen: Fig. 1 eine schematische Darstellung einer 
Schweifimaschine bzw. eines Schweifigerates ; Fig. 2 den zeitlichen 
Verlauf der Schweifcspannung eines Bei spiels eines erf indungsge- 
mafcen SchweiSprozesses ; Fig. 3 den zeitlichen Verlauf des 
Schweifistromes zur Schweifispannung gemafi Fig. 2; Fig. 4 den 
zeitlichen Verlauf der Geschwindigkeit V des SchweiSdrahtes ent- 
sprechend dem Verlauf der SchweiSspannung gemalS Fig. 2; Fig. 5 
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die schematische Position des Schweifidrahtes in Bezug zuiti Werk- 
stuck in Abhangigkeit der Zeit t entsprechend der Schweifi- 
spannung gemaS Fig. 2; Fig. 6 den zeitlichen Verlauf der 
Schweifispannung U bei einer weiteren Ausfuhrung eines SchweiS- 
prozesses; Fig. 7 den zugehorigen zeitlichen Verlauf des 
SchweiSstromes I; Fig. 8 den zugehorigen zeitlichen Verlauf der 
SchweiSdrahtgeschwindigkeit; Fig. 9 die zugehorige schematische 
Position des Schweifedrahtes in Bezug zum Werkstuck in Abhangig- 
keit der Zeit; und Fig. 10 die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 
eines erf indungsgemafien SchweiSgerates . 

In Fig. 1 ist ein SchweiSgerSt 1 bzw. eine SchweiSanlage fur 
verschiedenste Prozesse bzw. Verfahren, wie z.B. MIG/MAG- { 
Schweifien bzw. WIG/TIG- SchweiSen Oder Elektroden-SchweiSverf ah- 
ren, Doppeldraht /Tandem- SchweiSverf ahr en, Plasma- oder L6tver- 
fahren usw. , gezeigt. 

Das SchweiSgerat 1 umfasst eine Stromquelle 2 mit einem Leis- 
tungsteil 3, einer Steuervorrichtung 4 und einem dem Leistungs- 
teil 3 bzw. der Steuervorrichtung 4 zugeordneten Umschaltglied 
5. Das Umschaltglied 5 bzw. die Steuervorrichtung 4 ist mit 
einem Steuerventil 6 verbunden, welches in einer Versorgungslei- 
tung 7 fur ein Gas 8, insbesondere ein Schutzgas, wie beispiels- 
weise C0 2/ Helium oder Argon und dgl . , zwischen einem Gasspeicher 

9 und einem SchweiSbrenner 10 bzw. einem Brenner angeordnet ist. 

Zudem kann liber die Steuervorrichtung 4 noch ein Drahtvorschub- 
gerat 11, welches fur das MIG/MAG-Schweifien iiblich ist, ange- 
steuert werden, wobei uber eine Versorgungsleitung 12 ein 
Zusatzwerkstoff bzw. ein Schweifidraht 13 von einer Vorrats trom- 
mel 14 bzw. einer Drahtrolle in den Bereich des Schweifibrenners 

10 zugefuhrt wird. Selbstverstandlich ist es moglich, dass das 
Drahtvorschubgerat 11, wie es aus dem Stand der Technik bekannt 
ist, im SchweiSgerat 1, insbesondere im Grundgehause, integriert 
ist und nicht, wie in Fig. 1 dargestellt, als Zusatzgerat ausge- 
bildet ist. 

Es ist auch mOglich, dass das Drahtvorschubgerat 11 den SchweiS- 
draht 13 bzw. den Zusatzwerkstoff auSerhalb des SchweiSbrenners 
10 an die Prozesss telle zufuhrt, wobei hierzu im SchweiSbrenner 
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10 bevorzugt eine nicht abschmelzende Elektrode angeordnet ist, 
wie dies beim WIG/TIG-SchweiSen tiblich ist. 

Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbbgens 15, insbesondere eines 
Arbeitslichtbogens, zwischen der Elektrode und einem Werkstiick 
16 wird uber eine Schweifcleitung 17 vom Leistungsteil 3 der 
Stromquelle 2 dem Brenner 10, insbesondere der Elektrode, zuge- 
ftihrt, wobei das zu verschweifcende Werkstack 16, welches aus 
mehreren Teilen gebildet ist, uber eine weitere Schweifileitung 

18 ebenfalls mit dem Schweiggerat 1, insbesondere mit der Strom- 
quelle 2, verbunden ist und somit uber den Lichtbogen 15 bzw 
den gebildeten Plasmastrahl fur einen Prozess ein Stromkreis 
aufgebaut werden kann. 

Zum Kuhlen des SchweiSbrenners 10 kann tiber einen Ktihlkreislauf 

19 der SchweiSbrenner 10 unter Zwischenschaltung eines Str6- 
mungswachters 20 mit einem Fltissigkeitsbehalter, insbesondere 
emem Wasserbehalter 21, verbunden werden, wodurch bei der inbe- 
traebnahme des Schweigbrenners 10 der Ktihlkreislauf 19, ins- 
besondere eine ftir die im Wasserbehalter 21 angeordnete 
Fltissigkeit verwendete Flussigkeitspumpe, gestartet wird und so- 
mxt eine Ktihlung des Schweifibrenners 10 bewirkt werden kann. 

Das SchweiSgerat 1 weist des weiteren eine Ein- und/oder Aus- 
gabevorrichtung 22 auf, Ober welche die unterschiedlichsten 
SchweiSparameter, Betriebsarten oder Schweifiprogramme des 
SchweiSgerates 1 eingestellt bzw. aufgerufen werden k6nnen. 
Dabei werden die iiber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 
exngestellten Schweifiparameter, Betriebsarten oder SchweiSpro- 
gramme an die Steuervorrichtung 4 weitergeleitet und von dieser 
werden anschlieSend die einzelnen Komponenten der SchweiSanlage 
bzw. des SchweiSgerates 1 angesteuert bzw. entsprechende Soll- 
werte ftir die Regelung oder Steuerung vorgegeben. 

Des weiteren ist in dem dargestellten Aus ftihrungsbei spiel der 
SchweiSbrenner 10 tiber ein Schlauchpaket 23 mit dem SchweiSgerat 
1 bzw. der SchweiSanlage verbunden. In dem Schlauchpaket 23 sind 
die einzelnen Leitungen vom Schweifcgerat 1 zum SchweiSbrenner 10 
angeordnet. Das Schlauchpaket 23 wird uber eine Kupplungsvor- 
richtung 24 mit dem SchweiSbrenner 10 verbunden, wogegen die 
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takt~T lm ^auchpaket 23 mit den einzelnen Kon- 

takten des SchwexEgerates 1 ^ flnschlussbuchsen b2 „_ stec]£ver . 

bxndungen verbunden sind. Damit sine entsprechende Zugentlastung 

«^T' a8 , 23 ~«*11.t« 1st, 1st das Scnlauchpaket 
23 uber exne Zugentlastungsvorrichtung 25 nit einen, Gehause 26, 
xnsbesondere mxt dem Grundgehause des SchweiEgerates l, ver- 
bunden Selbstverstandlich 1st e s moglich, dass die Kupplungs- 
vorrxchtung 24 auch far die Verbindung am SchweiEgerat 1 
exngesetzt werden kann. 

Grundsatzlich 1st zu erwahnen. dass far die unterschiedlichen 

Gerate T T" ^ L ^ beispxelsweise WIG- 

Gerate oder MIG/MAG-Gerate Oder Plasmagerate nicht alle zuvor 
benannten Konponenten verwendet bzw. eingesetzt werden *se«. 
Bexspxelswexse xst es auch moglich, dass der SchweiEbrenner 10 
als luftgekohlter SchweiEbrenner 10 ausgefahrt wird. 

in den Figuren 2 bis 5 1st ein Ausfahrungsbeispiel eines er- 
fxndungsgemaEen SchweiEprozesses schematise dargestellt, wel- 
cher aus exner zyklischen .Combination bzw. Abwechslung einer 
ublxchen SchweiEprozessphase, insbesondere einer Pulsstromphase 

Ka t^tall^T 11 ^^™ 3 * 3Sbildet iSt - ""-nd^er ' 

Scnwei^dranc ir D e r PhaSS er£ ° l3t *- io eine ^^nablose v- 
SchwexBdraht 13. Dabex zeigt Pig. 2 den zeitlichen verlauf der 

stroIesTT 9 !' Fl3 - 3 ^ 2eitli <*- veriauf des SchweiE 
d=rn J" 9 ' ZSitlichea »»>*•»* — Gesohwindigkeit V 

des SchwexSdrahtes 13, und Fig. 5 die schematische Position des 
SchwexEdrahtes 13 in Bezug zu™ WerkstOck 16 in Abhangigkeit" der 



Der Startvorgang des erf indungsgemaSen SchweiEprozesses zum 
Zunden exnes Lichtbogens 15 wird beispielsweise in Form des so 
genannten Lift-Jrc-pri m »<„. .= , 

Start de, ™Z PrinZlps 2Sa aurohgefOhrt. Hierbei wird beim 

16 blfot ZU " dV ° rgan9s der SchweiSdraht 13 in Pxchtung Werkstack 
aleleof begrenzt erhohter SchweiEstrom I 

stS AnSChmelz ^ — SchweiEdrahtes 13 am „erk- 

stuck 16 hex der erstmaligen Kontaktierung zu verhindem. Bei 
der erstmalxgen Kontaktierung, also bei einem Kurzschluss, wird 
der SchwexEstrom I beispielsweise nochmals erhoht. wobei wi^r- 
m ein tos =l»«l^n ^s SchwexSdrahtes 13 verhindert wird Bei 



der Riickwartsbewegung des SchweiSdrahtes 13 wird beim Abheben 
vom Werksttick 16 ein Lichtbogen 15 erzeugt und der SchweiSdraht 
13 wird auf einen vorgegebenen Abstand zum Werksttick 16 bewegt, 
wobei wiederum eine Richtungsumkehr der Drahtf orderung vorgenom- 
men wird. 

Nach dem Ziinden des Lichtbogens 15 ist es aucb moglich, dass vor 
dem eigentlichen SchweiSprozess eine erste kurze Prozessphase 
26b mit erhehter Energieeinbringung tiber eine definierte Zeit- 
dauer und anschlieSend der aus zyklisch kombinierten SchweiSpro- 
zessphasen aufgebaute Schweifcprozess durchgeftihrt wird. Dies hat 
den Vorteil, dass durch diese kurze Prozessphase 26b mit hoher 
Energieeinbringung eine Stabilisierung des Lichtbogens 15 ge- 
schaffen wird. Des weiteren wird der SchweiSdraht 13 durch den 
Zundprozess erwSrmt und dadurch kann der nachfolgende Schweifc- 
prozess mit vorerwarmtem SchweiBdraht 13 beginnen, wodurch die 
SchweiSqualitat wesentlich verbessert wird. 

Wesentlich bei dem erfindungsgemSSen Schweifcprozess ist, dass 
durch das zyklische Kombinieren mindestens zweier unterschiedli- 
cher SchweiSprozessphasen mit unterschiedlichen Werkstof fuber- 
gangen und/oder Lichtbogenarten der Warmehaushalt , insbesondere 
die Warmeeinbringung in ein Werksttick 16, beeinflusst bzw. ge- 
steuert wird. Bei dem SchweiSprozess wird eine SchweiSprozess- 
phase mit hoher Energieeinbringung mit einer Schweifiprozessphase 
mit geringer Energieeinbringung, insbesondere einer Kalt-Metall- 
Transfer-Phase abgewechselt, urn den warmehaushalt des Werk- 
sttickes 16 gezielt zu steuern und zu beeinf lussen. 

Bei dem dargestellten Aus fuhrungsbei spiel des SchweiSprozesses 
gemaS den Figuren 2 bis 5 wird eine Puls-Stromphase 27 mit einer 
Kalt-Metall-Transfer-Phase 28 zyklisch kombiniert. Auf eine de- 
taillierte Beschreibung der Pulsstromphase 27 wird verzichtet, 
da diese bereits aus dem Stand der Technik bekannt ist. Le- 
diglich wird erwahnt, dass die Pulsstromphase 27 durch Anlegen 
eines Stromimpulses eine Tropf enabl6se vom Schwei&draht 13 
durchfuhrt und anschlieSend in die Grundstromphase 35 ubergeht. 
Speziell beim Einsatz der zyklischen Kombination der Puls- 
stromphase 27 mit der Kalt-Metall-Transfer-Phase 28 ist es 
mSglich, dass die Kalt-Metall-Transfer-Phase 28 in der 



Grundstromphase 35 der Pulsstromphase 27 durchgefiihrt wird, 
d.h., dass nach der Tropf enablSse durch die Pulsstromphase 27 
der SchweiSstrom I abgesenkt wird und in die Grundstromphase 35 
iibergeht, worauf nunmehr in der Grundstromphase 35 die Kalt-Me- 
tall-Transfer-Phase 2 8 durchgefiihrt wird und daraufhin wiederum 
in die Pulsstromphase 27 tibergegangen wird. 

Wie anschlieSend anhand der Pig. 6 bis 9 naher beschrieben, ist 
es moglich, dass die zyklische Kombination der unterschiedlichen 
Schweifiprozessphasen durch mehrere auf einanderf olgende gleiche 
SchweiSprozessphasen eines SchweiSprozesses , beispielsweise der 
Pulsstromphase, durchgefiihrt werden und erst zu einem vorgege- 
benen Zeitpunkt die zumindest eine weitere Schwei&prozessphase, 
beispielsweise die Kalt-Metall-Transf erphase 28, ein oder mehre- 
re Male hintereinander durchgefiihrt wird. 

wahrend der Kalt-Metall-Transf er- Phase 28 wird der SchweiSdraht 
13 von einer Ausgangsposition, also einem Abstand 3 0 , in Rich- 
tung des Werkstuckes 16 bewegt, wie dies ab einem Zeitpunkt 29 
ersichtlich ist. Der Schweifidraht 13 wird bis zur Beriihrung mit 
dem Werksttick 16 zum Zeitpunkt 31 in Richtung Werksttick 16 be- 
wegt. Nach Bildung eines Kurzschlusses wird die Drahtf Srderung 
umgekehrt und der Schweifidraht 13 bis zu dem vordef inierten Ab- 
stand 30, also bevorzugt wiederum in die Ausgangsposition, vom 
Werksttick 16 wegbewegt. Um eine Tropf enbildung bzw. ein An- 
schmelzen des SchweiSdrahtendes wahrend der Kalt-Metall-Trans- 
fer-Phase 28 durch die Durchfiihrung des Prozesses wahrend der 
Grundstromphase 35 beim Puls-Schwei&prozess zu erreichen, wird 
wahrend der Vorwartsbewegung des SchweiSdrahtes 13 in Richtung 
des Werkstuckes 16 der Schweifistrom I gegenuber dem Grundstrom 
der Grundstromphase 35 verandert, insbesondere erhSht, wie dies 
zum Zeitpunkt 29 ersichtlich ist. Bei einer Abwechslung der 
Kalt-Metall-Transfer-Phase 28 mit einer anderen SchweiSprozess- 
phase wird der Strom I der art geregelt, dass bei der Vorwartsbe- 
wegung des SchweiSdrahtes 13 eine Anschmelzung stattfindet. 
Aufgrund des Eintauchens des Schweifidrahtes 13 in das Schmelzbad 
und der folgenden Ruckwartsbewegung des SchweiSdrahtes 13 wird 
der Tropfen 32 bzw. das angeschmolzene Material vom SchweiSdraht 
13 abgelost (nicht dargestellt) . Hierbei ist es selbstverstand- 
lich auch mdglich, dass zur Unterstutzung der Tropf enablose eine 



impulsartige ErhShung des SchweiSstromes I durchgefuhrt wird. 

Weiters ist es moglich, dass wahrend der Kalt-Metall -Trans f er- 
Phase 28 die Drahtvorschubgeschwindigkeit V verandert, insbeson- 
dere erhoht, wird, urn eine schnellere Durchftihrung des SchweiS- 
prozesses in der Kalt-Metall -Trans f er-Phase 28 zu gewahrleisten. 

Der Ablauf des SchweiSprozesses erfolgt beim dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiel entsprechend den Fig. 2 bis 5 zusammengef asst 
derartig, dass zu einem Zeitpunkt 33, also nach dem Startvor- 
gang, die Pulsstromphase 27 eingeleitet wird, also der SchweiS- 
strom I erh6ht wird, urn eine Tropf enbildung am SchweiiSdrahtende 
zu erhalten. Der SchweiSstrom I wird lange genug aufrecht erhal- 
ten, um ein Ablosen des Tropf ens 32 vom Schwei&draht 13 zu ge- 
wahrleisten. Selbstverstandlich ist es auch mSglich, durch einen 
kurzen hSheren Stromimpuls I den Tropfen 32 vom SchweiEdraht 13 
abzuldsen. Nach Beendigung der Pulsstromphase 27 entsprechend 
dem Zeitpunkt 34 wird in der Grundstromphase 35 der Schweifcstrom 
I auf einen Grundwert 3 6 abgesenkt, wodurch der Lichtbogen 15 
aufrecht erhalten bleibt. AnschlieSend wird nach Ablauf einer 
voreinstellbaren Zeitdauer in der Grundstromphase 35 die Kalt- 
Metall-Transf er-Phase 28 eingeleitet. Nach Abschluss der Kalt- 
Metall-Transf er-Phase 28, wird die Grundstromphase 3 5 bevorzugt 
tiber eine vorgegebene Zeitdauer weiter aufrecht erhalten, worauf 
anschlieSend wiederum eine Pulsstromphase 27 eingeleitet wird 
und eine zyklische Wiederholung der beiden SchweiSprozessphasen 
durchgefuhrt wird. 

Durch die kombinierten SchweiSprozessphasen kann' wesentlich 
Einfluss auf den Warmehaushalt genommen werden. Dies erfolgt da- 
durch, dass die Energie des Impulses, insbesondere der SchweiS- 
strom I, wahrend der Kalt-Metall-Transf er-Phase 28 geringer ist, 
als die Energie des Impulses, insbesondere der Schweifistrom I, 
wahrend der Pulsstromphase 27. Speziell wird somit wahrend der 
Kalt-Metall-Transf er-Phase 28 ein sehr kalter Werkstof fubergang 
erzielt, da die Tropf enablose mit sehr geringem Strom I, der le- 
diglich zum Wiederzunden des Lichtbogens 15 notwendig ist, er- 
folgt, so dass nur geringfugige Warme in das Werkstiick 16 
eingebracht wird. Damit kann nunmehr eine entsprechende Abkuh- 
lung am Werkstuck 16 realisiert werden, so dass eine Steuerung 



bzw. Regelung des Warmehaushalts bzw. der warmeeinbringung in 
das Werkstiick 16 ermoglicht wird. 

Ein wei teres Ausfuhrungsbeispiel wird anhand der Fig. 6 bis 9 
beschrieben. Bei diesem SchweiSprozess folgen auf drei aufein- 
ander folgende Pulsstromphasen 27 drei aufeinander folgende 
Kalt-Metall-Transfer-Phasen 28. Daraus ist nunmehr ersichtlich, 
dass mehrere gleiche SchweiSprozessphasen eines Schweifcprozesses 
hintereinander durchgefiihrt werden konnen, worauf eine oder meh- 
rere SchweiSprozessphasen eines weiteren unterschiedlichen 
Schweifiprozesses durchgefiihrt werden, wobei sich der Vorgang zy- 
klisch wiederholt. 

Grundsatzlich ist es auch mdglich, dass durch Erfassen der Tem- 
peratur des Werksttickes 16 und durch Vorgabe einer definierten 
Warmeeinbringung am SchweiSgerat 1 eine automatische Umschaltung 
von einer auf die weitere SchweiSprozessphase zur Regelung des 
warmehaushalts erfolgen kann, d.h., dass an die Steuervorrich- 
tung 4 des SchweiSgerStes 1 die Temperatur des Werksttickes 16 
geleitet wird, worauf von dieser festgelegt wird, ob eine Um- 
schaltung auf die Kalt-Metall-Transf er-Phase zur Abkuhlung des 
Werksttickes 16 erfolgen soil. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaS den Pig. 6 bis 9 wird nunmehr 
zu einem Zeitpunkt 37 die Pulsstromphase 27 durch Erhdhung des 
Schweifcstromes I gestartet. Durch die ErhShung wird eine 
Tropfenbildung am SchweiSdrahtende erreicht. Nach einer bestimm- 
ten, definierten Zeit (Zeitpunkt 38) lost sich der Tropfen 32 
vom SchweiSdraht 13 ab, danach ist die Pulsstromphase 27 be- 
endet, und eine Grundstromphase 35 beginnt. In der 
Grundstromphase 35 ist der Schwei&strom I auf einen Grundwert 36 
abgesenkt, um den Lichtbogen 15 aufrecht zu erhalten. Nach drei 
aufeinander folgenden Pulsstromphasen 27 und Grundstromphasen 35 
wird zu einem Zeitpunkt 39 die Kalt-Metall-Transf er-Phase 28 
gestartet und der SchweiSstrom I begrenzt erhoht . Der Schweifi- 
draht 13 wird nunmehr in Richtung des Werksttickes 16 bis zur 
Kontaktierung mit dem Werksttick 16, also bis zu einem Kurz- 
schluss, bewegt. Die Tropf enablosung erfolgt nunmehr derartig, 
dass bei der Rtickwartsbewegung des Schweifcdrahtes 13, also nach 
dem Auftritt des Kurzschlusses , der Tropfen 32 am SchweiS- 



drahtende aufgrund der Oberf lachenspannung des Schmelzbades 
abgezogen wird, also der Tropfen 32 durch die Riickwartsbewegung 
des SchweiSdrahtes 13 von diesem regelrecht heruntergezogen 
wird. Hierbei ist es selbstverstandlich mdglich, dass zur Unter- 
stiitzung der Tropf enablose eine ErhShung, insbesondere eine 
impulsartige Erhohung des Schweifistromes I durchgeftihrt werden 
kann. Nach der Tropf enablosung wird der SchweiGdraht 13 wieder 
zuriick zur Ausgangsposition, also bis auf den Abstand 30 zuruck- 
bewegt, wobei aufgrund einer geringen Strombeauf schlagung nach 
dem Losen des Tropf ens 32 bzw. dem Abheben des SchweiSdr antes 13 
vom Werkstuck 16 eine automatische Ztindung des Lichtbogens 15 
erfolgt. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel erfolgen, wie oben schon 
beschrieben, drei Kalt-Metall-Transf er-Phasen 28 hintereinander, 
wodurch wesentlich weniger Warme in dieser Zeitspanne in das 
Werkstuck 16 eingebracht wird und somit der Warmehaushalt wah- 
rend der Schweifiung beeinflusst werden kann. Dadurch wird das 
Werkstuck 16 geringeren Spannungen ausgesetzt und somit auch der 
Verzug des Werkstuckes 16 wesentlich verringert. 

Eine spezielle Ausbildung eines SchweiSgerates 1 zur Aawendung 
bzw. Einstellung fur einen aus zumindest zwei unterschiedlichen 
Phasen aufgebauten SchweiSprozess ist nachstehend anhand Fig. 10 
beschrieben. Das SchweiSgerat 1 besteht aus einer SchweiSstrom- 
quelle bzw. Stromquelle 2, einer Steuervorrichtung 4 und einem 
SchweiSbrenner 10. liber eine Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 40 
sind am SchweiSgerat 1 oder iiber einen Fernregler die unter- 
schiedlichen SchweiSparamter einstellbar. An dieser Ein- 
und/oder Ausgabevorrichtung 40 des SchweiEgerates und/oder einem 
Fernregler kann zumindest ein Parameter fur den warmehaushalt 
oder die Warmeeinbringung in das zu bearbeitende Werkstuck aus- 
gewahlt werden und/oder ein Einstellorgan zur Einstellung des 
Warmehaushalts bzw. der Warmeeinbringung in das zu bearbeitende 
Werkstuck Ober eine zyklische Kombination zumindest zweier 
SchweiSprozessphasen angeordnet sein. Die eingestellten Parame- 
ter werden an die Steuervorrichtung 4 des SchweiSgerates 1 wei- 
tergeleitet und von dieser ein entsprechender SchweiSprozess 
gesteuert bzw. geregelt. In der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 
40 kSnnen die unterschiedlichsten Parameter far den SchweiSpro- 
zess, wie beispielsweise der SchweifSstrom I und/oder die 
SchweiSspannung U und/oder die Drahtf Srdergeschwindigkeit V 



und/oder ein SchweiSparameter fur die warmeeinbringung und/oder 
das Material der zu verschweifienden Werkstticke 16 und/oder das 
Material des SchweiiSdrahtes 13 und/oder das verwendete SchweiS- 
gas eingestellt werden. Daruber hinaus sind Auswahl- oder Ein- 
stellorgane 46 zur Einstellung der Parameter zumindest zweier 
wahrend des Schweifiprozesses zyklisch abwechselnder SchweiSpro- 
zessphasen zur Einstellung und/oder Regelung bzw. Steuerung des 
warmehaushalts bzw. der warmeeinbringung in das zu bearbeitende 
Werkstiick 16 angeordnet. Das Verhaitnis der SchweiSprozesspha- 
sen, also z.B. die Anzahl der Impulse einer Pulsstromphase zu 
einer Anzahl der Impulse einer Kalt -Metal 1 -Trans f er-Phase bzw. 
die Zeitdauer fur die erste SchweiSprozessphase zur zweiten 
SchweiSprozessphase, wird durch Einstellen der Parameter auf dem 
Schweifcgerat 1 gesteuert. Somit wird ein warmeoptimierter 
SchweiSprozess durch einfaches Einstellen bekannter SchweiSpa- 
rameter durchgefuhrt bzw. gesteuert. 

Auf einer Anzeige 41 kdnnen die vorgenommenen Einstellungen 
abgelesen werden. Die Einstellung erfolgt bei der dargestellten 
Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 40 uber Auswahl- oder Einstell- 
organe 46, 47, 48, welche durch Tasten, Drehschalter oder Po- 
tentiometer gebildet sein kSnnen. Beispielsweise kann mit ersten 
Tastern 46 die Dicke fiir den SchweiSdraht 13 eingestellt und von 
der Anzeige 42 die entsprechende Einstellung angezeigt werden. 
Mit einer zweiten Anordnung von Tasten 46 kann beispielsweise 
das Material des SchweiSdrahtes 13 ausgewahlt werden, und uber 
die Anzeige 43 die eingestellte Materialkombination angezeigt 
werden. ttber eine dritte Tastenkombination 46 wird die Art des 
SchweiEprozesses durch Abwechslung verschiedener SchweiSprozess- 
phasen eingestellt und auf der Anzeige 44 dargestellt. Schliefc- 
lich erfolgt uber eine weitere Tastenkombination 46 eine Auswahl 
des warmehaushalts, also der warmeinbringung, in das Werkstuck 
16, welche auf der Anzeige 45 dargestellt wird. An der Anzeige 
44 kdnnen folgende zyklisch abwechselnde SchweiSprozessphasen 
dargestellt sein: Pulsstromphase und Kalt-Metall-Transf er-Phase, 
Kurzlichtbogenphase und Kalt-Metall-Transf er-Phase, Sprtihlicht- 
bogenschweifiphase und Kalt-Metall-Transf er-SchweilSphase, Puls- 
stromphase und Spruhlichtbogenschweifiphase, und Pulsstromphase 
und Kurzlichtbogenschweifcphase. Natiirlich sind weitere Zusammen- 
stellungen von verschiedenen SchweiSprozessphasen mSglich. 



Mit einem Regler 47 kann beispielsweise die Stromstarke I Oder 
die SchweiSspannung U, die Drahtvorschubgeschwindigkeit V, usw. , 
individuell verandert werden.. Mit einem weiteren Regler 48 kann 
beispielsweise die Zeitdauer einer ersten Schweifiprozessphase, 
z.B. einer Spi^ihlichtbogenschweifiphase, zu einer zweiten 
Schwei&prozessphase, z.B., einer Kalt-Metall -Trans f er-Phase, 
und/oder die Anzahl der Pulse einer Pulsstromphase vor dem Wech- 
sel zu der Kalt-Metall-Transf er-Phase eingestellt werden, Somit 
kann der Benutzer festlegen, wie lange die erste und zweite Pha- 
se des SchweiSprozesses durchgefuhrt werden soil bzw. wie viele 
Pulse die jeweilige SchweiSprozessphase durchfuhrt, bevor auf 
die weitere SchweiSprozessphase gewechselt wird. Somit kann die 
Zeitdauer bzw. die Anzahl der Pulse der SchweiSprozessphasen mit 
hoher Energieeinbringung vor dem Wechsel zu einer Phase mit 
niedriger Energieeinbringung frei eingestellt werden. 

Eine Einstellung des Warmehaushalts bzw. der Warmeeinbringung in 
das Werkstiick 16 kann aber auch derart erfolgen, dass der 
Benutzer einen ublichen SchweiSprozess einstellt, und durch zu- 
satzliches Einstellen eines weiteren Parameters, wie der an der 
Anzeige 45 dargestellten und uber Tasten 46 auswahlbaren Warme- 
einbringung, den Warmehaushalt festlegen. Hierbei kann der 
Benutzer durch Auswahl an der Anzeige 45 in einfacher Form 
festlegen, ob beispielsweise eine nieclrige, mittlere oder hohe 
Warmeeinbringung stattfinden soil/ so dass von der Steuervor- 
richtung 4 eine entsprechende Steuerung bzw. Regelung vorgenom- 
men wird. Dabei sind zu den einzelnen Auswahlmoglichkeiten 
entsprechende Daten bzw. Berechnungsmodelle hinterlegt, so dass 
eine automatische Festlegung moglich ist. 

Es ist aber auch mSglich, dass beispielsweise mit dem Regler 48 
die prozentuell gewiinschte warmeeinbringung ins Werkstiick 16 ge- 
regelt wird. Die Steuervorrichtung 4 regelt das Verhaltnis der 
Phasen mit niedriger Energieeinbringung zu den Phasen mit hoher 
Energieeinbringung. Am Regler 48 kann eine entsprechende 
Skalierung vorhanden sein, wodurch der Benutzer durch einfache 
Auswahl die Warmeeinbringung einstellen kann. Somit regelt die 
Steuervorrichtung 4 das Verhaltnis des SchweiSverf ahrens mit 
niedriger Energieeinbringung zu dem bzw. den S chwei fiver fahr en 



mit hoher Energieeinbringung. 



Des weiteren kann die Zeitdauer der einzelnen SchweifSphasen in 
Abhangigkeit von der SchweiSstromhohe I, insbesondere direktpro- 
portional zum Schwei&strom bzw. zur einges tell ten Leistung am 
SchweiSgerat 1 gesteuert werden. Dies kann so erfolgen, dass je 
nach der an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 40 eingestell- 
ten Leistung bzw. des eingestellten Stromes tiber den Regler 47 
von der Steuervorrichtung 4 das Verhaltnis zwischen der Puis- 
stromphase 27 und der Kalt-Metall-Transf er-Phase 28, verandert 
wird. Beispielsweise erfolgt dies derartig, dass bei geringer 
Leistungseinstellung, also geringem Strom, wie beispielsweise 
50A, und bei einem aus Pulsstromphasen und Kalt-Metall-Transf er- 
Phasen gebildeten SchweiSprozesses eine geringere Anzahl von 
Pulsstromphasen 27 mit hoher warmeeinbringung gegenuber einer 
hoheren Anzahl von Kal t-Me tall -Trans f er-Phasen 28 durchgeftihrt 
werden. Somit wird eine geringere Warmemenge ins Werkstiick 16 
eingebracht. Erhoht der Benutzer jedoch die Leistung, also den 
Strom beispielsweise auf 100A, so wird eine grSSere Anzahl von 
Pulsstromphasen 27 gegenOber den Kal t-Metall -Trans f er-Phasen 28 
durchgeftihrt, wodurch mehr warme in das Werkstuck 16 eingebracht 
wird. Das Verhaltnis der einzelnen Phasen des SchweilSprozesses 
kann im Schweifigerat 1 hinterlegt sein, so dass vom Benutzer le- 
diglich eine Leistungseinstellung vorgenommen werden muss, wor- 
auf von der Steuervorrichtung 4 das Verhaltnis der bei den 
abwechselnden SchweiBprozessphasen festgelegt wird. 

Beispielsweise ist es auch moglich, dass in einem im Schweifige- 
rat 1 integrierten Speicher Daten fur den jeweiligen Schweifcpro- 
zess hinterlegt sind und die Steuervorrichtung 4 das 
SchweiSverfahren nach diesen Daten steuert. Somit sind vom 
Benutzer nur eine geringfugige Anzahl an Einstellungen vor dem 
SchweiSprozess zu treffen, die Steuervorrichtung 4 regelt den 
SchweiSprozess dann selbststandig. Speziell wird dabei der 
Warmehaushalt bzw. die warmeeinbringung in das Werkstuck 16 
durch die Materialwahl des SchweiiSdrahtes 13 und der zu 
verschweifienden Werkstucke 16 festgelegt. Dabei kfinnen fur die 
unterschiedlichsten Materialien fur den SchweiSdraht 13 und die 
Werkstucke 16 entsprechende Werte im Speicher hinterlegt sein, 
so dass von der Steuervorrichtung 4 je nach Materialwahl das 



Verhaltnis der abwechselnden Phasen des SchweiSprozesses 
festlegt wird. Beispielsweise wird fur einen Schweifiprozess fur 
Aluminium eine geringere Warmeeinbringung in das Werkstuck 16 
bendtigt, als dies fur einen Stahl-Schweifcprozess notwendig ist. 
Somit sihd ftir Aluminium geringere Werte. hinterlegt, als fur 
Stahl . 

Naturlich ist es auch moglich, 'die Auslosung zur Ausftihrung der 
Kalt-Metall-Transf er-Phase 28 durch Angabe der Anzahl der Pulse 
bei der Pulsstromphase 27 oder aber auch durch Vorgabe oder De- 
finition einer Zeitdauer oder durch ein Triggersignal durchzu- 
f uhr en . 

Selbstverst&ndlich ist es moglich, dass die einz einen zuvor be- 
schriebenen Einstellmoglichkeiten untereinander kombiniert 
werden bzw. mehrere Einstellmoglichkeiten am SchweifigerSt 1 
vorgesehen sind. 



Patentansprtiche : 



1. Verfahren zum Steuern und/oder Regeln eines SchweiSprozesses 
bzw. einer SchweiSstromquelle, mit einer abschmelzenden Elektro- 
de, bei dem nach dem Ztinden eines Lichtbogens ein aus mehreren 
unters chi edli chen SchweiSparametern eingestellter SchweiSpro- 
zess, der von einer Steuervorrichtung gesteuert bzw. geregelt 
wird, von einer SchweiSstromquelle durchgefuhrt wird, dadurch 
gekennzeichnet, dass wahrend des Schwei&prozesses mindestens 
zwei unters chi edli che SchweiSprozessphasen mit unters chi edli chen 
Werkstof fiibergangen und/oder Lichtbogenarten zur Beeinf lussung 
bzw. Steuerung des Warmehaushalts, insbesondere der Warmeein- 
bringung in das zu bearbeitende Werkstuck (16) zyklisch kom- 
biniert werden. . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass wSh- 
rend des Schweifiprozesses zumindest eine Schweifiprozessphase mit 
hoher Energieeinbringung und eine Schweifcprozessphase mit nied- 
riger Energieeinbringung zyklisch kombiniert werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass wah- 
rend des SchweiSprozesses als SchweiSprozessphase mit hoher 
Energieeinbringung eine Pulsstromphase (27) und als SchweiSpro- 
zessphase mit niedriger Energieeinbringung eine Kalt-Metall- 
Transfer-Phase (28) zyklisch kombiniert werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass wah- 
rend des SchweiSprozesses als Schweifiprozessphase mit hoher 
Energieeinbringung eine Sprtihlichtbogenphase und als Schweifipro- 
zessphase mit niedriger Energieeinbringung eine Kalt-Metall- 
Transfer- Phase zyklisch kombiniert werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass wSh- 
rend des Schweifiprozesses als SchweiSprozessphase mit hoher 
Energieeinbringung eine Spruhlichtbogenphase und als SchweiSpro- 
zessphase mit niedriger Energieeinbringung eine Kurzschlussphase 
zyklisch kombiniert werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass weihrend der Kalt-Metall-Transf er-Phase (28) der SchweiS- 



draht (13) in Richtung des Werks tucks (16) bis zur Beruhrung mit 
diesem gefordert wird, und anschlieSend nach der Bildung eines 
Kurzschlusses die Draht f or derung umgekehrt wird und der Schweifi- 
draht (13) bis zu einem vordef inierten Abstand (30) vom Werk- 
stuck (16) zurtickgefordert wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , dass wah- 
rend der Forderung des SchweiSdrahtes (13) in Richtung des Werk- 
stuckes (16) der Schweifistrom (I) verandert, insbesondere erhoht 
wird und dadurch eine Tropf enbildung bzw. ein Anschmelzen des 
SchweiSdrahtendes erreicht wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 Oder 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass der SchweiSdraht (13) nach der Berahrung des Werks txickes 
(16) zuruckbewegt wird, wodurch der Tropf en (32) bzw. das ange- 
schmolzene Material vom SchweiSdraht (13) abgelost wird. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Dauer der einzelnen SchweiSpro- 
zessphasen in Abhangigkeit des einges tell ten Schweifistromes (I) , 
insbesondere direktproportional zum einges tell ten Schweifistrom 
(I) bzw. einer eingestellten Leistung gesteuert wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 2 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Verh&ltnis zwischen der 
SchweiSprozessphase mit hoher Energieeinbringung und der 
Schweifiprozessphase mit niedriger Energieeinbringung in Abhan- 
gigkeit des SchweiSstromes (I) bzw. einer eingestellten Leistung 
verandert wird. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 2 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Schweifiparameter der 
W^rmeeinbringung in das zu bearbeitende Werkstuck (16) am 
Schweifigerat (1) ausgewahlt bzw. einges tellt wird, wobei je nach 
ausgewahltem bzw. einges telltem Wert der Warmeeinbringung das 
Verhaltnis zwischen der SchweiSprozessphase mit hoher Energie- 
einbringung und der SchweiSprozessphase mit niedriger Energie- 
einbringung automatisch festgelegt und geregelt wird. 

12. verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 11, 



dadurch gekennzeichnet, dass das Verhaltnis der zyklisch ab- 
wechselnden SchweifSprozessphasen in Abhangigkeit der Parameter 
fur den SchweiSprozess, wie beispielsweise einem SchweiSstrom 
(I) und/oder einem Parameter far die Warmeeinbringung und/oder 
dem Material des zu bearbeitenden Werkstticks (16) und/oder dem 
Material des SchweiSdrahtes (13) und/oder dem verwendeten 
SchweiSgas ermittelt wird. 

13 . Verf ahren nach einem oder mehreren der Ansprtiche 3 bis 12 
dadurch gekennzeichnet, dass die Kalt -Metal 1 -Trans f er-Phase (28) 
durch Angabe der Anzahl der Pulse bei der Pulsstromphase (27) 
Oder durch Vorgabe einer Zeitdauer oder durch ein Triggers ignal 
ausgelSst wird. 

14 . Verf ahren nach einem oder mehreren der Ansprtiche 1 bis 13 
dadurch gekennzeichnet, dass der Schweifiprozess entsprechend dem 
so genannten Lift-Arc Prinzip gestartet wird. 

15. verf ahren nach einem oder mehreren der Ansprtiche 1 bis 14 
dadurch gekennzeichnet, dass nach der Ztindung des Lichtbogens' 
(15) und vor dem zyklischen Abwechseln der zumindest zwei unter- 
schiedlichen Schweifcprozessphasen tiber eine definierte Zeitdauer 
exne zusatzliche SchweiSprozessphase mit hoher Energieein- 
bringung stattfindet. 

16. Verf ahren nach einem oder mehreren der Ansprtiche 3 bis 15 
dadurch gekennzeichnet, dass die Energieeinbringung, insbesonde- 
re der SchweiSstrom (I) wahrend der Kalt -Metal 1 -Trans f er-Phase 
(28) geringer ist, als die Energieeinbringung, insbesondere der 
Schwexfistrom (I), wahrend der Pulsstromphase (27). 

17. Verf ahren nach einem oder mehreren der Ansprtiche 1 bis 16 

dadurch gekennzeichnet, dass wahrend der unterschiedlichen 

Schweifcprozessphasen die Drahtvorschubgeschwindigkeit verandert 
wird. 

18. SchweiSgerat (1), mit einer Schweifistromquelle (2), einer 
Steuervorrichtung (4) und einem Schweifcbrenner (10), bei dem 
uber eine Ein- und/oder Ausgabevorrichtung (40) am SchweiSgerat 
oder tiber einen Pernregler die unterschiedlichen SchweiSparame- 



ter einstellbar sind, dadurch gekennzeichnet , dass an der Ein- 
und/oder Ausgabevorrichtung (40) des SchweiSgerates und/oder 
einem Fernregler zumindest ein Parameter fur den Warmehaushalt 
oder die Warmeeinbringung in das zu bearbeitende Werksttick (16) 
auswahlbar und/oder ein Einstellorgan zur Einstellung des warme- 
haushalt s bzw, der Warmeeinbringung in das zu bearbeitende Werk- 
sttick (16) viber eine zyklische Kombination zumindest zweier 
SchweiSprozessphasen angeordnet ist. 

19. SchweiSgerat nach Anspruch 18, gekennzeichnet durch eine 
Ausfuhrungsf orm zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem oder 
mehreren der Anspruche 1 bis 16 . 

20. SchweiSgerat nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeich- 
net, dass ein weiteres Auswahl- oder Einstellorgan (.46) zur Aus- 
wahl der zu verwendenden SchweiSprozessphasen angeordnet ist. 

21. SchweiSgerat nach einem der Anspruche 18 bis 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zumindest eine Anzeige (42, 43, 44, 45) zur 
Darstellung der ausgewahlten SchweiSparameter und bzw. oder der 
ausgewahlten SchweiSprozessphasen, angeordnet ist. 

22 . SchweiSgerat nach einem oder mehreren der Anspruche 18 bis 

21, dadurch gekennzeichnet, dass ein Auswahl- oder Einstellorgan 
(46) zur Auswahl des Materials des zu bearbeitenden Werkstucks 
(16) angeordnet ist. 

23 . SchweiSgerat nach einem oder mehreren der Anspriiche 18 bis 

22, dadurch gekennzeichnet, dass ein Auswahl- oder Einstellorgan 
(46) zur Auswahl des Materials des verwendeten SchweiSdrahtes 
(13) angeordnet ist. 

24. SchweiSgerat nach einem der Anspruche 18 bis 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung (40) 
eine zyklische Kombination eines Puls-SchweiSprozesses mit einem 
Kalt-Metall-Transf er-SchweiSprozess einstellbar ist . 

25. SchweiSgerat nach einem der Anspruche 18 bis 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung (40) 
eine zyklische Kombination eines Sprtihlichtbogen-SchweiSpro- 



zesses mit einem Kalt-Metall-Transfer-Schweigprozess einstellbar 
ist . 



26. Schweifigerat nach einem der Ansprtiche 18 bis 23, dadurch ge 
kennzeichnet, dass an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung (40) 
eine zyklische Kombination eines Sprtihkurzschlusslichtbogen- 
SchweiSprozesses mit einem Kalt-Metall-Transf er-SchweiSprozess 
einstellbar ist. 



27. SchweiSgerat nach einem der Ansprtiche 18 bis 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung (40) 
eine zyklische Kombination eines Puls-Schweifiprozesses mit einem 
Sprtihlichtbogen-SchweiSprozess einstellbar ist. 

28. SchweiSgerat nach einem oder mehreren der Ansprtiche 18 bis 

27, dadurch gekennzeichnet , dass ein Auswahl- oder Einstellorgan 
(48) zur Einstellung des Verhaltnisses der ausgewahlten SchweiS- 
prozessphasen, insbesondere der Zeitdauer der jeweiligen 
Schweifiprozessphase angeordnet ist. 

29. Schweifigerat nach einem oder mehreren der Anspruche 18 bis 

28, dadurch gekennzeichnet, dass ein Speicher zur Hinterlegung 
von SchweiSparametereinstellungen angeordnet ist. 
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Zusammenf as sung 



Die Erfindung betrif ft ein Verfahren zum Steuern und/oder Regeln 
eines SchweiSprozesses, mit einer abschmelzenden Elektrode, bei 
dem nach dem Zttnden eines Lichtbogens ein aus mehreren unter- 
schiedlichen SchweiSparamtern eingestellter ScnweiGprozess , der 
von einer Steuervorrichtung (4) gesteuert bzw. geregelt wird, 
von einer SchweiSstromquelle (2) durchgefuhrt wird, und ein ent- 
sprechendes Schwei&gerat (1) zur Durchfunrung des Verf ahrens . 
Zur Schaffung eines derartigen Verf ahrens, bei dem der WSrme- 
haushalt zum Einbringen von Warrae in das Werkstuck (16) einge- 
stellt und/oder geregelt bzw. gesteuert werden kann, ist 
vorgesehen, dass wahrend des SchweiGprozesses mindestens zwei 
unterscniedliche SchweiGprozessphasen mit unterschiedlicben 
Werkstoffiibergangen und/oder Lichtbogenarten, beispielsweise 
eine Piilsstromphase (27) und eine Kalt-Metall-Transf er-Phase 

(28) zur Beeinflussung bzw. Steuerung des Warmehaushalts , ins- 
besondere der Warmeeinbr ingung , in das zu bearbeitende Werkstuck 

(16) zyklisch kombiniert werden. 



(Fig. 2 bis 5) 



